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1. Przedmiot Instrukcji

Przedmiotem niniejszej instrukcji sa wytyczne obstugi, eksploatacji i uruchamiania zaworéw
wysokocisnieniowych tj. o ci$nieniu nominalnym PN250, PN320, PN400, PN420, PN500, PN700
produkowanych przez Fabryke Armatury Przemystowej] WAKMET w Bodzanowie.

2. Informacje ogolne

Projektowanie, produkcja i testowanie zaworow wykonywane jest zgodnie z Systemem Zapewnienia
Jakosci wg ISO 9001:2000 oraz Europejska Dyrektywa Ci$nieniowa Nr2014/68/UE. Wlasciwa instalacja,
uzytkowanie 1 naprawy zapewnig prawidlowe funkcjonowanie zaworéw. Producent nie bedzie ponosit
zadnej odpowiedzialno$ci w przypadku nieprzestrzegania niniejszej instrukcji.

Opisy i instrukcje zawarte w tym dokumencie dotycza wyrobow standardowych, maja jednak takze

zastosowanie do wyrobow wariantowych.

Instrukcje zawarte w tym dokumencie nie biorg pod uwage:

- jakichkolwiek zdarzen, ktore moga wystapi¢ w czasie instalacji, uzytkowania i naprawy,

- przepisow lokalnych; uzytkownik musi zapewnié, ze przepisy te beda $cisSle przestrzegane przez
wszystkich, wlgcznie z personelem dokonujacym instalacji.

Armatura musi by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolony personel. Nieprawidtowe uzytkowanie

zawordéw (armatury) moze miec€ istotny wptyw na caty system taki jak np. wyciek czynnika, ograniczenie w

funkcjonowaniu systemu itp.

Niniejsza instrukcja jest zgodna z wymogami Dyrektywy 2014/68/UE

3. Zastosowanie

Zawory przeznaczone s3 do:
« wody, pary wodnej oraz innych niepalnych, nieagresywnych chemicznie i nietoksycznych
czynnikow - w wykonaniu ze stali weglowych 1 stopowych,
« oraz do czynnikow agresywnych chemicznie i toksycznych - w wykonaniu kwasoodpornym.
Sa one produkowane z koncowkami do wspawania a takze z kolnierzami bocznymi. Zawory przeznaczone
sa do pracy dwupolozeniowej, to znaczy, ze powinny pracowal w pozycji catkowitego otwarcia lub
catkowitego zamknigcia. Do regulacji przeptywu nalezy stosowaé zawory regulacyjne lub z grzybem
regulacyjnym. Zawory zaporowe proste wysokocisnieniowe moga by¢ eksploatowane wytacznie w zakresie
dopuszczalnych temperatur i ci$nien. Uzytkowanie zaworow poza dopuszczalnym zakresem parametréw

moze spowodowac ich powazne uszkodzenie.
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4. Systematyka zaworow (budowa numeru katalogowego)

e

/

Oznaczenie (numer katalogowy) zaworéw w wykonaniu ze stali weglowych 1 stopowych:

Nr | PN Proviacze ;gfgrsizénatglalrﬁzf Pierécien kadtuba Przystosowany do
kat. | [bar] yia pracy przy max. / zawieradla napedu
temperaturze j.n.]
rqod P250GH Tytan / Elektryczny
648 | 250 - dospaw.”S T [450°C (723K) ] T X22CrMoVv12-1 NA " AUMA,INTEC....
. 16Mo3 Tytan / Elektryczny
649 320 K | Komhierzowe ) [ 530°C (803K) ] © X39CrMol7-1 NM MODACT
z gniazdem 13CrMo4-5 Elektryczny
650 | 400 SW gwintowanym A [ 560°C (833K) ] T | Tytan/Tytan NW  cHEMAR
10CrMo9-10 . .
659 @ 420 B [ 600°C (873K) ] L  Stellit/ Stellit NP | Pneumatyczny
69 500 Csec amaK
[ ( )] Uwaga: w numerze katalogowym pomija si¢
X10CrMoVNbg-1 ~~ Oznaczenie =
694 1500 B [670°C (943K) ]
X10CrWMoVNb 9-2
689 | 700 B2 [ 650°C (923K) ]
714 1700 E 15NiCuMoNb5-6-4

[ 500°C (773K) ]
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Oznaczenie (numer katalogowy) zaworow w wykonaniu kwasoodpornym (stale austenityczne)

*) stale austenityczne (kwasoodporne)

g : Przytacze Wersja materiatowa* [E{I:Ir] Przytacza inne Przystosowany do napedu
do spawania - . Elektryczny
ZS S Jub inne A X6CrNiTil18-10 250 SW  gniazdo SW NA AUMA., INTEC,...
. Elektryczn
Elektryczny
400 NW' cHEMAR
420 NP | Pneumatyczny

A —stal X6CrNiTi 18-10 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikoéw
agresywnych chemicznie 1 600°C (873K) dla czynnikéw neutralnych chemicznie

B — stal X2CrNiMo 17-12-2 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikow
agresywnych chemicznie i 550°C (823K) dla czynnikow neutralnych chemicznie.

5. Dane eksploatacyjne

Zawory wysokoci$nieniowe obejmujg ci$nienia nominalne 250 , 320, 400 bar.

Ponizsze tabele przedstawiaja dopuszczalne ci$nienie robocze [bar] w zaleznos$ci od temperatury pracy [°C]

dla poszczeg6lnych wykonan materiatowych. Zawor musi by¢ tak dobrany do instalacji by w zadnym

przypadku nie byty przekroczone jej maksymalne dopuszczalne parametry.

PN 250 Werkstoff
P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380

X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404

20° 50°
c cC
250 250
250 250
250 250
250 250
250 250
250 250
250 250
250 250

100 150 200 250 300 350 400 450 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600 610 620 630 640 650 660 670

°C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C

250 250 226 202 179 155 131 82
250 250 250 244 214 202 191 185 111 88 70 56

250 250 250 238 220 208 202 191 187 163 112 93 73 58 48 39
250 250 250 250 250 250 249 242 240 230 177 156 135 119 102 87

°C °C °C °C °C °C °C °C °C °C

250 250 250 244 232 220 208 196 189 161 123 107 93 81 69 61 52 45 41
250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 239 218 198 179 160 143 126 112 99 87 77 67 58 50 43
248 233 221 211 199 192 186 182 177 177 176 176 175 169 154 141 127 114 102

250 244 232 229 216 207 201 196 191 190 190 190 189 189



INSTRUKCJA OBStUGI | EKSPLOATACJI

NR QT-2/102

Zaworéw zaporowych prostych wysokoparametrowych

Wydanie: 5
Stron: 25
Data: 2023-10-31

FAP
WAKMET
PN 320 Werkstoff
P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo09-10 1.7380
X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404
PN 400 Werkstoff
P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380
X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541

X2CrNiMo17-12-2  1.4404

PN 500
X10CrWMoVNb 9-2 1.4901

PN 500
15NiCuMoNb5-6-4

PN 700
X10CrWMoVNb 9-2 1.4901

Werkstoff

Werkstoff  20°C
1.6368 500,0

Werkstoff

20° 50° 100 150 200 250 300 350 400 450 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600 610 620 630 640 650 660 670

C °C °C °C °C
320 320 320 320 290 259
320 320 320 320 320 313
320 320 320 320 320 305
320 320 320 320 320 320
320 320 320 320 320 312
320 320 320 320 320 320
320 320 317 299 283 270
320 320 320 313 297 293

°C °C °C °C
229 198 168 105
274 259 244 236
282 267 259 244
320 320 319 309
297 282 267 251
320 320 320 320
254 245 238 233
276 265 257 251

°C °C °C °C

142 113 90 72

°C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C

239 209 143 119 93 75 61 50

307 294 227 200 172
242 206 157 137 119
320 320 320 306 279
227 226 226 225 225
244 243 243 243 242

152 131 111

104 88 78 67 58 52

253 229 204 183 162 143 127 111 99 85 75 64 55
217 197 180 163 146 131

242

20° 50° 100 150 200 250 300 350 400 450 500 510 520 530 540 550 560 570 580 590 600 610 620 630 640 650 660 670

C C °C °C °C °C
400 400 400 400 362 324
400 400 400 400 400 391
400 400 400 400 400 381
400 400 400 400 400 400
400 400 400 400 400 391
400 400 400 400 400 400
400 400 396 373 354 337
400 400 400 391 371 367

20°C
500,0

20°C
700

530°C
700

540°C 550°C

°C °C °C °C
286 248 209 131
343 324 305 295
352 333 324 305
400 400 398 387
371 352 333 314
400 400 400 400
318 307 297 291
345 331 321 313

Sterowanie armaturg odbywa si¢ za pomoca:

« Kotka recznego (w wykonaniu standard).

560°C 570°C

°C °C °C °C

177 141 112 89

299 261 179 149 116
383 368 284 250 215
303 257 196 171 149
400 400 400 383 349
284 283 282 281 281
305 304 304 303 303

580°C

- zawory DN10~+15 - bezposredni naped kotkiem

°C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C

93 76 63

190 164 139

130 111 97 84 72 65

316 286 255 229 202 179 158 139 124 107 93 80 69
271 246 225 204 183 164

302

530°C 540°C 550°C 560°C 570°C 580°C 590°C 600°C 610°C 620°C 630°C 640°C 650°C
500,0 500,0 500,0 5000 5000 500,0 454,0 404,0 357,0 311,0 268,0 232,0 200,0

100°C 150°C 200°C 250°C 300°C 350°C 400°C 420°C 450°C 460°C 470°C 480°C 490°C 500°C
500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 500,0 416,0 330,0 247,0 164,0

590°C 600°C 610°C 620°C 630°C 640°C 650°C
6733 6233 5733 5236 4720 4231 3763 3335 290,0 2500 2161 186,7

- zawory DN20+25 - bezposredni naped kotkiem lub posrednio za pomoca tulei napedowej i tozysk

zmniejszajacych opory otwierania i zamykania zaworu.

- zawory DN32+65 - posrednio za pomocg tulei napedowe;j i tozysk zmniejszajacych opory
otwierania i zamykania zaworu.

- zawory DN80+100 - posrednio za pomocg gtowicy napedu recznego (GNR)

« Napedu elektromechanicznego lub napgdu pneumatycznego (wg zamowienia klienta)

Napedy elektromechaniczne, ktore dostarczane sa przez FAP WAKMET wraz z zaworami ustawiane s3
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przez producenta armatury (zgodnie z parametrami pracy zaworu tj temperatura w funkcji ci$nienia) i nie
jest konieczna ich regulacja (zamknigciem steruje wylacznik momentu obrotowego, otwarciem za$
wylacznik przebytej drogi). W razie koniecznosci przestawienia nastaw napedu nalezy bezwzglednie uwazac
aby nie przekroczy¢ max dopuszczalnego momentu obrotowego potrzebnego do zamknigcia armatury przy
danej temperaturze pracy! Przekroczenie max dopuszczalnego momentu obrotowego moze spowodowac
uszkodzenie armatury.

Ponizsza tabela przedstawia zalecany moment obrotowy (Mo) wymagany do zamkni¢cia zaworow
oraz sile osiowa (Q). Warto$ci w tabeli odnoszg si¢ do parametréw nominalnych tj. do pracy armatury w
temperaturze 20°C.
W przypadku, kiedy parametry pracy lub parametry projektowe sa znacznie nizsze od nominalnych nie

nalezy postugiwac si¢ ponizsza tabelg przy doborze napedow.

PN250 PN320 PN400 Kierunek przepltywu

Q Mo Q Mo Q Mo medium

DN [kN] [Nm] [kN] [Nm] [kN] [Nm]
10 53 10,6 6,7 13,4 74 14,8 pod grzyb
15 53 10,6 6,7 13,4 25,4 69,5 pod grzyb
20,25 16,9 46,0 21,4 58,0 25,1 68,0 pod grzyb
20* 17,2 47,0 219 59,7 25,4 69,5 pod grzyb
25* 17,2 47,0 219 59,7 25,4 69,5 pod grzyb
32, 40,50 50,3 178,0 64,0 266,0 76,9 272,0 pod grzyb
32* 51,4 182,0 65,4 2315 77,4 274,2 pod grzyb
40* 51,4 182,0 65,4 2315 77,4 274,2 pod grzyb
50* 51,4 182,0 65,4 2315 77,4 274,2 pod grzyb
65 97,8 485,8 1246 619,2 148,4 737,0 pod grzyb
80 72,3 312,0 90,8 392,1 109,9 4745 na grzyb
100 113,3 562,7 142,3 707,0 172,8 858,5 na grzyb

*) dotyczy wersji tradycyjnej (brak tulei napedowej i tozyskowania)

Zawory produkowane sg w wersji do wspawania oraz w wersji z kolnierzami bocznymi. Koncoéwki
do spawania przygotowane sg wg normy PN-EN 12627, kohierze z oznaczeniem PN wg PN-EN 1092-1
natomiast z oznaczeniem klasy wg PN-EN 1759-1. W przypadku specjalnych wymagan mozliwe jest
wykonanie koncowek a takze kotnierzy wg dokumentacji zamawiajacego. Wymaga to wczesniejszego
uzgodnienia z FAP WAKMET.
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6. Materialy podstawowych cze$ci

N g Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna
7S¢
r U A B c E B F A B
0l Kadiah P250GH 16Mo3 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 | 14MoV6-3 | XI0OMOVNDOL | XI0CMWMOVNDS2 | 15NICUVONEG64 | XBOMITILS10 | X2CiNiMol7-12:2
adiu 1.0460 1.5415 1.7335 1.7380 1.7715 1.4903 1.4901 1.6368 1.4541 1.4404
g | Pierscied Stellit Stellit Stellit Stellit Stellit Stellit Stellit Stellit - -
kadluba
03 Pokrywa 13CTM045  13CrMo45 | 13CrMo45 | 13CrMod-5 | 13CrMo45 | 13CrMod5 13CrMo4-5 UCMOBI0 | XECNITIS0 | X2OMiMol7-122
yw 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 17333 1.4541 1.4404
0g Tr7pien = XEOMOIL — XZ2OMOVIZL | X2OMOVIZL | X2OMOVI21 | XZ2OMOVIZL | X2OMOVI2L | X2OMOVI21 | XZ2OMOVI2L | XEONITIS1  X2ONiMoL7-122
Igrzyb 1.4122 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4541 1.4404
07 Dlawik 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 X6CMNITIL810 | X2CNiMol7-12-2
awl 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.4541 1.4404
X17CrNi16- ) ) . . . . . ) )
10 Wkiadka > X17CrNi16-2 | X17CrNil6-2 = X17CrNil6-2 | X17CrNi16-2 & X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 | X5CNi810 | X2CNiMol7-122
pokrywy | soe7 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4301 1.4404
1 Usmezelkal o Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit
dlawicy
20 Srub 2I0MOVS7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | XZ2OMoVI2L | X2CNiMol7-122 | 21CrMoV5-7 | X6CON810 | X6CNid810
ruby 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.4923 1.4404 1.7709 1.4948 1.4948
21 | Nakretki 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 21CrMoV5-7 42CrMo4 42CrMo4 X5CNi18-10 X5CNi18-10
ARretkl 1 17225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7709 1.7225 1.7225 1.4301 1.4301
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Opis budowy zaworow

Podstawowym elementem kazdego zaworu jest kadtub kuty lub kuto-spawany [01] wyposazony w
siedlisko [02] oraz pokrywa kabtakowa [03]. Trzpien uszczelniony jest w pokrywie przy uzyciu tzw komory
dtawikowej, w ktorej znajdujg si¢ pierscienie grafitowe [11] oraz piersScienie prowadzace (tzw wktadki
pokrywy)[10] dociénicte diawikiem [07] za pomoca $rub [20] i nakretek [21]. Budowe zawordw
przedstawiono na rysunkach (Rysunek 1 + Rysunek 5).

a) Zawory DN 10+-15 - wersja standardowa

Elementem zamykajacym zawor jest trzpien (trzpienio-grzyb) [06]. Trzpien dolny i trzpien goérny
[71] potaczone sg sprzegtem [45]. Trzpien gorny ma naciety gwint trapezowy pozwalajacy na przekazanie
ruchu posuwisto-zwrotnego na element zamykajacy. Elementem napedowym zaworu jest kotko reczne
wzniosowe [08].
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b) Zawory DN 20+25 —wersja tradycyjna

X/

Rysunek 2.

Elementem zamykajacym zawor jest trzpien (trzpienio-grzyb) [06]. Trzpien dolny i trzpien goérny
[71] potaczone sg sprzegtem [45]. Trzpien gorny ma nacigty gwint trapezowy pozwalajacy na przekazanie
ruchu posuwisto-zwrotnego na element zamykajacy. Elementem napgdowym zaworu jest kotko reczne
wzniosowe [08].
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c) Zawory DN 20+25 - wersja standardowa

03

g

—/

/

Rysunek 3.

Elementem zamykajagcym zawor jest jednolity trzpien (trzpienio-grzyb) [06].  Elementem

napgedowym zaworu jest kotko reczne niewzniosowe [08]. Moment obrotowy kotka przekazywany jest na

tuleje napedows [74] lozyskowana na tozysku igietkowym wzdluznym co pozwala na zmniejszenie oporow

zamykania zaworu.
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d) Zawory DN 32+65 - wersja standardowa
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Rysunek 4.

Elementem zamykajagcym zawor jest jednolity trzpien (trzpienio-grzyb) [06].  Elementem
napedowym zaworu jest kotko reczne niewzniosowe [08]. Moment obrotowy kotka przekazywany jest na
tuleje napgdowa [74] tozyskowang na dwodch tozyskach igietkowych wzdluznych co pozwala na

zmniejszenie oporoOw zamykania i otwierania zaworu.
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e) Zawory DN 80+100 - wersja standardowa
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Rysunek 5.

W zaworach o $rednicach nominalnych DN80 i wigkszych szczelno$¢ pokrywy i kadtuba uzyskiwana
jest przez zastosowanie uktadu pokrywy samouszczelniajgcej, sktadajacego si¢ z: pokrywy wewnetrznej
[37], uszczelki trapezowej [38], pierscienia oporowego [39] oraz pierScienia dzielonego [40]. Elementem
zamykajagcym zawor jest grzyb [04]. W celu zmniejszenia sily potrzebnej do zamknigcia zaworu oraz
zabezpieczenia przed zerwaniem grzyba zastosowano system odcigzenia grzyba za pomoca grzybka
odciazajacego [14]. Trzpien dolny [06] i trzpien gorny [71] potaczone sa sprzggltem [45]. Trzpien w gornej
czesSci ma nacigty gwint trapezowy LH (lewy) dzieki czemu typowy ruch (w prawo) obrotowy kotka lub
napedu zamieniany jest na ruch posuwisto-zwrotny trzpieni i potaczonego z nimi grzyba. Elementem
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napedowym zaworu jest kétko reczne niewzniosowe [08] zamontowane na glowicy napedu rgcznego
[GNR]. Gtowice GNR wraz z kotkiem mozna zdemontowaé z zaworu wykrecajac 4 Sruby taczace kotnierz
pokrywy i kolnierz glowicy, uzyskujac tym sposobem gotowe przytacze do napedu elektrycznego o tej samej
wielkosci. Np po zdemontowaniu gtowicy GNR F14 mozna podtaczy¢ naped o wielkosci F14 (wg DIN).

7. Transport i skladowanie

Zawory dostarczane s3 w stanie ,,zamkni¢te” 1 sg gotowe do uzytkowania. Wlot i wylot
zabezpieczone sg zaslepkami. Odpowiednie $rodki bezpieczenstwa powinny by¢ podjete aby uchronié

armature przed uszkodzeniem w czasie transportu.

Ciezka armatura powinna by¢ transportowana przy uzyciu lin zaczepionych za ramiona pokrywy lub
za kolierz gorny. Cigzar armatury podany jest w kartach katalogowych. Armatura nigdy nie moze byc¢
zawieszana za kotko lub inne elementy napedu. Po dostawie na miejsce montazu, a przed instalacja,

armatura powinna by¢ sprawdzona czy nie ulegla uszkodzeniu w czasie transportu.

Armature nalezy skladowa¢ tak, aby nie wplynelo to na jej pozniejsze uzytkowanie. Nalezy
zabezpieczy¢ ja przed szkodliwym dziataniem wilgoci, kurzu, pyhu, korozji itp. Przechowywanie armatury
moze si¢ odbywa¢ w miejscach suchych i1 zabezpieczonych od szkodliwego oddzialywania opadow
atmosferycznych 1 oddziatywan chemicznych substancji lub gazow
Armatura powinna by¢ zawsze przechowywana w pozycji zamknigtej. Armature nalezy sktadowac tak, aby
nie zniszczy¢ jej uktadu zamykajacego, nie manipulowaé pokrettami napedu lub kotkiem.

Zawory skladowane powyzej 4 miesigcy, przed zainstalowaniem, nalezy podda¢ ogledzinom
zwracajac szczegolng uwage na:
- zakonserwowanie powierzchni wewnetrznych,
- jako$¢ powtoki malarskiej,
- kontrole zaslepek,
- kontrole innych zabezpieczen,
- dokumenty kontrolne przywieszone do armatury;

Stosujagc wymienione wyzej zalecenia armatur¢ mozna sktadowa¢ do 12 miesiecy. Jezeli okres

skladowania przekracza 1 rok — armatur¢ nalezy odkonserwowad, podda¢ badaniom ci$nieniowym, a

nastgpnie zakonserwowac ponownie.
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8. Przygotowanie zaworu do montazu na instalacji

Przed przystapieniem do montazu armatury nalezy:
na podstawie oznakowania umieszczonego na kadtubie zaworu, przeprowadzi¢ identyfikacje armatury
wraz z zatlgczong dokumentacja.
Na kadtubie zaworu umieszczone sg nastgpujace znaki (zgodnie z EN19)
o $rednica nominalna — oznakowana symbolem DN oraz wielkoscig $rednicy
« ci$nienie nominalne — oznakowane symbolem PN o znakiem warto$ci ci$nienia
nominalnego [bar]
» strzatka oznaczajaca kierunek przeptywu
« materiat kadtuba — oznakowany jest gatunkiem materiatu zgodnie z lista materiatowa
« numer identyfikacyjny zasuwy (numer producenta)
o tabliczkg CE zgodnie z Dyrektywa 2014/68/UE
- przeprowadzi¢ kontrole potaczen armatury czy odpowiada zaktadanym wymiarom,
- przeprowadzi¢ badanie kompletno$ci armatury oraz wymaganej dokumentacji technicznej, protokotow
odbiorowych, $wiadectw jakosci itp.,
- usuna¢ zabezpieczenia i zaslepki,
- odkonserwowac powierzchnie i przylacza, ktore podlegaja spawaniu,
- sprawdzi¢ czy powierzchnie przylg sa nieuszkodzone i metalicznie czyste — bez farby i korozji,

- sprawdzi¢ wnetrze zaworu i rurociagu, czy jest wolne od jakichkolwiek nieczystosci.
9. Montaz na instalacji

Wiasciwa instalacja ma zasadniczy wplyw na funkcjonowanie armatury. Prace montazowe musza
by¢ przeprowadzone przez wykwalifikowany personel, ktory jest zapoznany z zastosowaniem i
przeznaczeniem zaworOw. Prace montazowe musza by¢ wykonywane pod nadzorem, z zachowaniem
przepisow BHP.

Armatura powinna by¢ instalowana w takim stanie w jakim zostata zmontowana przez producenta.

Zawory moga by¢ instalowane w dowolnym polozeniu, zaleca si¢ jednak potozenie z trzpieniem
skierowanym ku gorze. W przypadku innego ustawienia nalezy zastosowa¢ dodatkowe mocowanie napedu
(podparcie lub podwieszenie). Jezeli na korpusie armatury naniesiony jest znak kierunku przeptywu, nalezy
ustawi¢ ja zgodnie z kierunkiem przepltywu medium.

Montaz armatury kolnierzowej nalezy przeprowadza¢ tak, aby otwory na kohierzach i
przeciwkolnierzach byly usytuowane naprzeciwlegle. Pomig¢dzy kolnierze nalezy wlozy¢ wymagane
uszczelnienie, zwracajac szczegodlng uwage, aby uszczelka migdzy kolnierzami byla wlasciwie
wycentrowana. Przy mocowaniu armatury do rurociggu muszg by¢ uzyte wszystkie otwory na Sruby

znajdujace si¢ na kotnierzu. Montaz $rub nalezy przeprowadza¢ z zasada wkrecania dwdch
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naprzeciwleglych $rub. Dokrecenie srub przeprowadza¢ krzyzowo z odpowiednim momentem obrotowym.
Uzyte do mocowania $ruby, nakretki i podktadki muszg by¢ wykonane z odpowiednich i certyfikowanych

materialdw, o wymaganej klasie wytrzymatosci.

Potagczenia spawane mogg by¢ wykonane tylko przez wykwalifikowany personel, przy uzyciu
odpowiednich urzadzen. Odpowiedzialnos$¢ za to oraz za wszelka niezbedng obrobke cieplng spoczywa na
wiascicielu (uzytkowniku) rurociggu. Konstrukcja zaworu i zastosowane materiaty pozwalaja na spawanie
zaworu do rurociggu i obrobke cieplng bez koniecznos$ci rozbierania zaworu na czesci. Zawor, podczas
wspawywania do rurociggu, powinien by¢ otwarty. W trakcie spawania nalezy zwroci¢ szczeg6lng uwagg,

aby nie zanieczy$ci¢ zaworu i rurociggu.

Armatura nie moze by¢ zamontowana w sposob, ktory spowoduje powstawanie w korpusie armatury

naprezen osiowych i (lub) momentéw gnacych.

W trakcie czyszczenia instalacji przed eksploatacjg nalezy chroni¢ uszczelnienie przed brudem.
Srodek uzyty do czyszczenia instalacji nie moze by¢ agresywny wzgledem zawieradta zaworu. Zaleca sig
stosowanie na instalacji osadnikow (przed zaworami). Podczas prac malarskich nie malowac¢ trzpienia
armatury!

10.Przygotowanie do prébnego rozruchu

Przed prébnym rozruchem nalezy przeprowadzi¢ proby funkcjonalne zaworow. Otworzy¢ 1 zamknac.
Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia i doszczelnienie, wyeliminowa¢ niewlasciwos$ci. Sprawdzi¢ umocowanie i
podparcie zaworul.

Przeprowadzi¢ koniecznie sprawdzenie danego wycinka i1 rurociggu. Momenty kontrolne 1 proby
rozruchu przeprowadzi¢ z uwzglednieniem instrukcji uzytkownika. Proby rozruchu przeprowadzi¢ przy
uzyciu neutralnego czynnika. Zawor w trakcie napetniania instalacji otworzy¢. W trakcie prob kontrolowac
szczelnos¢ kadluba, szczelno$¢ dlawicy, potaczen miedzykotnierzowych oraz potaczen spawanych.

Przy wystgpieniu nieszczelnosci dtawicy nalezy dokreci¢ nakretki dtawikowe [21] tak az ustapi
wyciek.

W przypadku nieszczelno$ci pomigdzy kolnierzem kadluba i kolierzem pokrywy nalezy
doszczelni¢ uktad pokrywy wewnetrznej [37], tzn nalezy skasowac luzy na nakretkach [64] (podnoszacych
pokrywe wewnetrzng [37]) dokrecajac nakretki [64].

Po zakonczeniu préb rozruchowych wodnych przeprowadzi¢ proby zgodnie z przeznaczeniem
armatury.

11.Konserwacja
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W trakcie eksploatacji zawor nalezy kontrolowaé. Kontrole przeprowadza¢ co 100 cykli ,,otwarcie-
zamknigcie” lecz nie rzadziej niz co 4 miesigce. Kontroli podlega szczelno$¢ polaczen
migdzykotnierzowych, oraz szczelno$¢ komory dtawikowej. W przypadku wystapienia nieszczelnosci, o ile
jest to mozliwe, dociggna¢ sruby dtawicowe nakretkami [21]. Gdy doszczelnienie uktadu uszczelniajacego
jest niemozliwe z powodu opierania si¢ dltawika o pokrywe zachodzi konieczno$¢ dolozenia szczeliwa.
Nalezy tego dokonaé przez odkrecenie nakretek, uniesienie dtawika, uzupetnienie pakietu (na zyczenie
klienta FAP WAKMET dostarczy pakiet naprawczy), opuszczeniu dtawika i ponownym dokreceniu nakretek
dtawikowych. Nalezy rowniez sprawdza¢ naciagnigcie srub dwustronnych [72] , ktore doszczelniajg uktad
pokrywy wewngtrznej. W przypadku stwierdzenia luzu, nalezy go usuna¢ poprzez dokrecenie nakretek [64].

Przed przystgpieniem do jakiejkolwiek pracy przy armaturze, lub przed jej demontazem z rurociaggu
nalezy upewnic¢ si¢, ze nie wystepuje cisnienie i armatura jest ochtodzona !

Jezeli czynnik jest toksyczny lub palny, armatura musi by¢ oprozniona, a nastepnie przeptukana lub
przedmuchana.

Zawory firmy FAP WAKMET sa projektowane w ten sposob, aby zminimalizowaé ich obstuge.
Jednakze, aby zapewni¢ ich dlugie i niezawodne dziatanie i obnizy¢ koszty napraw, nalezy regularnie je
sprawdzac, zwlaszcza te, ktore sg rzadko uzywane oraz te, do ktorych jest trudny dostep.

Uzytkownik instalacji jest odpowiedzialny za ustalenie regularnych inspekcji, ktoérych czestotliwosé
zalezy od warunkow pracy armatury.

Wiasciwe funkcjonowanie armatury moze by¢ przedtuzone przez:

- regularne smarowanie trzpienia (uzupetnianie smaru w smarowniczkach)
- doszczelnianie dtawicy zaworu lub wymiang pakietu uszczelniajgcego,

- otwarcie 1 zamknigcie zaworu przynajmniej dwa razy w ciggu roku,

- wymiang uszczelnienia w odpowiednim czasie,

Kazdorazowo, przy demontazu i montazu zaworu, nalezy wymieni¢ uszczelnienie i pakiet
dtawicowy. W przypadku wystgpienia konieczno$ci wymiany elementow, nalezy korzysta¢ z czesci
zalecanych przez producenta. Po naprawie, a przed zalozeniem na instalacjg, zawor powinien byc¢

sprawdzony na szczelnos¢.
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12.Bezpieczenstwo i gwarancja

Niniejsza Instrukcja zawiera podstawowe zalecenia, ktore muszg by¢ przestrzegane w czasie instalacji,
eksploatacji i prac naprawczych. Monterzy i pracownicy obstugi powinni jg przeczyta¢ i dobrze zrozumie¢
zanim instalacja zostanie uruchomiona. Caty personel zaangazowany przy montazu, obstudze, nadzorze i
serwisie armatury powinien posiada¢ odpowiednie kwalifikacje. Kompetencje 1 odpowiedzialnos¢ personelu
musi by¢ jasno i jednoznacznie okreslona przez uzytkownika instalacji.

Nie stosowanie si¢ do zalecen zawartych w instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia a nawet
zniszczenia armatury i spowodowac zagrozenie dla personelu i $srodowiska.

Jakiekolwiek modyfikacje dostarczonej armatury mozliwe sa jedynie za zgoda producenta.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa nalezy stosowac tylko oryginalne cze$ci zamienne.

Roszczenia gwarancyjne nie beda uwzgledniane, jesli stosowane beda nieodpowiednie czesci
zamienne 1 materialy. Reklamacje dotyczace funkcjonalnosci i bezpieczenstwa zaworu beda rozpatrywane
tylko wtedy, gdy nie zostaly przekroczone maksymalne dopuszczalne parametry robocze (patrz: dane
eksploatacyjne).

Producent nie bierze odpowiedzialno$ci za ustawienie, montaz i prawidlowe dziatanie napedu dla
zaworow w ktorych naped nie byt montowany fabrycznie.

FAP WAKMET prowadzi odptatne naprawy pogwarancyjne.

13.Demontaz zaworow w celu naprawy

Zawory produkowane przez FAP WAKMET s3 wykonane z materialdw wysokiej jako$ci oraz z
zachowaniem wysokich tolerancji wykonania co gwarantuje ich dtugotrwala prace.

W przypadku konieczno$ci dokonania remontu kapitalnego wskazane jest oddanie zaworu do
producenta. Jezeli uzytkownik zdecyduje si¢ dokona¢ naprawy we wilasnym zakresie musi si¢ liczy¢ z
konieczno$cia wymiany niektoérych czgsci zaworu. Zakres wymiany elementdw uzalezniony jest od

wielkosci ich zuzycia, dlatego powinno to by¢ poprzedzone demontazem zaworu 1 weryfikacja czesci.

Przy ocenie zuzycia czgsci szczegolng uwage nalezy zwrocié na trzpien dolny [6] (trzpienio-grzyb)
oraz pierscien uszczelniajacy w kadlubie gdyz od tych elementow zalezy szczelno$¢ zamknigcia. Trzpien
najczesciej zuzywa si¢ na czesci wspolpracujacej z uszczelnieniem dlawicy. W przypadku niewielkiego
zuzycia trzpienia mozna powierzchni¢ przeszlifowa¢ drobnoziarnistym papierem $ciernym. PierScien
uszczelniajacy kadluba oraz trzpienio-grzyba nalezy dotrze¢. Przy duzym zuzyciu trzpieno-grzyb nalezy
wymieni¢ na nowy a pierscien kadtuba (najczesciej weiskany plastycznie) wykona¢ na nowo. Natomiast

pierScien napawany nalezy ponownie napawac i obrabia¢ na nowo. Dlatego w obu przypadkach gdy na
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powierzchni tej wystepuja glebokie wzery zawor kwalifikuje si¢ do regeneracji u producenta.

Po demontazu lub naprawie nalezy przy montazu zastosowaé¢ nowe uszczelki grafitowe [11]. Po

naprawie zawdr wymaga sprawdzenia i regulacji na specjalnym stanowisku (stacji prob).

a) Demontaz i montaz zaworéw DN10-25 (nielozyskowanych)

h&}}}}}:}&\\}s
7

USSY

DN10+DN15

DN20-DN25

s DEMONTAZ

Zamocowa¢ zawor (unieruchomic).
Odkreci¢ kluczem nakretke [25], wyciggnac¢ podktadke [26], nastepnie wybi¢ kotko [08] z trzpienia
[06].
3. Zdemontowac podzespot sprzegla taczacego trzpien gorny [71] z trzpieniem dolnym [06].
® DNI10+15-> Przy pomocy wkretaka ptaskiego lub narzedzia zakonczonego na ostro, podwazy¢ i
przesuna¢ ku gorze pierScien ,,sprezysty” zabezpieczajacy [47]. Po przesunigciu do gory tulejki
sprzegta [46] i pierScienia [47] mozna wyja¢ obydwie potéwki tulei dzielonej sprzegta [45]. Po
roztaczeniu sprzegla podkreci¢ trzpien gorny [71] do goéry. Mozna teraz wyjaé tulejke sprzegla i
pier§cien sprezysty.
® W przypadku DN20+25 w pierwszej] kolejnosci wykreci¢ srube [47] zabezpieczajaca sprzeglo
nastepnie postepowac jak wyzej.
4.  Wykreci¢ nakretki [21], wyciagna¢ podktadki [22], wyjaé (lub wykrecic) sruby dwustronne [20]. Teraz
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7*

mozemy wyciggna¢ dtawik [07].

Odkreci¢ pokrywe [03], ktora jest nakrecona na kadtub [01].

Wyciagna¢ trzpien dolny [06] z kadtuba [01].

Przy pomocy specjalnego przyrzadu (konstrukcji FAP WAKMET) wyciagna¢ szczeliwo [11] wraz z
wktadkami [10].

< MONTAZ

Wilozy¢ do kadtuba [01] szczeliwo [11] wraz z wkiadkami [10] (kolejnos$¢ zgodnie z rysunkiem).

Do pokrywy [03] od dotu wkreci¢ trzpien gorny [71], az do oparcia si¢ gtdéwki na wkretce [12].

Wiozy¢ trzpien dolny [06] do komory dtawicowej kadtuba, tak aby opart si¢ az na siedlisku [02].

Dobi¢ lekko szczeliwo poprzez dtawik [07], przy pomocy specjalnej tulei.

Nakreci¢ pokrywe [03] na kadlub [01] w taki sposob aby otwory pod $ruby dwustronne pokrywy
znalazty si¢ w przedtuzeniu osi otworéw kadtuba.

Wiozy¢ diawik [07] do komory dtawicowej (dopasowujac potozenie otworow pod $ruby dwustronne z
pokrywa i1 kadtubem).

Umiesci¢ tulejke sprzegta [46] w osi trzpienia faza ku gorze, nad nig umiesci¢ pierscien sprezysty

[47] 1 przytrzymujac je jedna reka, druga odkrecic trzpien gorny [71], az do zetknigeia z  trzpieniem

dolnym [06].

7**

8*

8**

Umiesci¢ tulejke sprzegla [46] w osi trzpienia, druga r¢ka wkreci¢ trzpien goérny [71], az do
zetknigcia z trzpieniem dolnym [06].

Unoszac do gory tulejke sprzegla [46] z pierScieniem [47], na odstoniete gtowki trzpieni natozyé
obydwie potowki tulei dzielonej sprzegla [45], a nastgpnie nasuna¢ na nie tulejke [46]. Wlozy¢
(wcisngc) pierscien [47] do rowka tulei dzielonej [45] zabezpieczajac sprzeglo.

Unoszac do gory tulejke sprzegta [46] na odstoniete gtowki trzpieni natozy¢

obydwie potowki tulei dzielonej sprzegta [45] a nastepnie nasungc na nie tulejke [46] tak aby otwor

poprzeczny jednej z potowek znalazt si¢ w jednej osi z otworem gwintowanym tulei.  Zabezpieczy¢

sprzegto podktadka i srubg [47].

9*

Wsuna¢ sruby dwustronne [20] przez otwory w dtawiku i wkreci¢ w gwintowane otwory  pokrywy.

Natozy¢ podktadki [22], nakreci¢ nakretki [21].

9**

Na $ruby dwustronne [20] nakreci¢ nakretki [21] i zabezpieczy¢ zawleczkami [88].
Wsunag¢ zabezpieczone $ruby dwustronne [20] przez otwory w kadlubie i pokrywie wkrecajac
jednoczesnie w nakretki niskie [23]. Natozy¢ podktadki [22] i nakreci¢ pozostate nakretki [21].

Przytrzymujac $ruby kluczem (kwadrat 10) dokrecié nakretki niskie [23] oraz nakretki  diawika [21].

10.

Natozy¢ na trzpien kotko [08], dobi¢ je lekko, umiesci¢ podktadke [26] i nakreci¢ nakretke [25].
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Uwaga:
*  Dotyczy montazu zaworow DN10+15.

**  Dotyczy montazu zaworow DN20-+25.

b) Demontaz i montaz zaworéw DN20-+65 (lozyskowanych)
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1) Zamocowaé zawor (unieruchomic).

2) Zdemontowa¢ kotko reczne [08] usuwajac wezesniej pierscien osadczy [84].
3) Wyciagna¢ wpust [41] z tulei pokrywy [74].

4) Zdjac¢ podktadke kotka [26].

5) Wykreci¢ smarowniczke [82].

6) Wykreci¢ wkrety dociskowe [24] zabezpieczajace wkretke napedu [12].

7) Wykreci¢ wkretke napedu [12] (klucz do nakretek otworowych)

8) Wykreci¢ tuleje napedu [74] wraz z kompletem tozyska/tozysk igietkowych [81].
9) Wybi¢ kotek sprezysty [47] z trzpienia [06].

10) Wykreci¢ gorne nakretki dtawika [21], wyciggna¢ podktadki [22].

11) Wykreci¢ sruby dwustronne[20] z nakretek [23].

12) Odkreci¢ pokrywe [03], ktora jest nakrecona na kadtub [01].
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13) Wyciggnaé dtawik [07].
14) Wyciagna¢ trzpien dolny [06] z kadtuba [01] wraz ze szczeliwem [11] oraz wktadkami [10].

1)
2)

3)
4)

5)
6)

7)

8)

9

< MONTAZ

Umiescié trzpien [06] w kadtubie [01].

Witozy¢ do kadtluba [01] (nakladajac na trzpien) szczeliwo [11] wraz z wkiadkami [10] (kolejnosc
zgodnie z rysunkiem) oraz dtawik [07].

Dobi¢ lekko szczeliwo poprzez diawik [07], przy pomocy specjalnej tulei.

Nakreci¢ pokrywe [03] na kadtub [01] w taki sposob aby otwory pod $ruby dwustronne pokrywy
znalazly si¢ w przedtuzeniu osi otworow kadtuba.

Na $ruby dwustronne [20] nakreci¢ nakretki [21] i zabezpieczy¢ zawleczkami [88].

Wsungé zabezpieczone $ruby dwustronne [20] przez otwory w kadlubie i pokrywie wkrecajac
jednoczesnie w nakretki niskie [23]. Natozy¢ podktadki [22] i nakreci¢ pozostate nakretki [21].
Przytrzymujac $ruby kluczem, dokreci¢ nakretki niskie [23] aby zabezpieczy¢ odkrecanie pokrywy z
kadtuba. Dociggna¢ nakretki dtawika [21] do uzyskania szczelno$ci dlawicy.

Whi¢ kotek sprezysty [47] do otworu trzpienia [06] (wczesniej obracaé trzpien w celu ustawienia otworu
pod kotek 1 wybrania w pokrywie w jednej osi).

Wiozy¢ podzespot tozyska igietkowego [81] do glowki pokrywy (dotyczy wyltacznie zawordw
DN32+65).

Nakrecic tulejg [74] na trzpien [06] az do momentu podnoszenia trzpienia.

10) Wtozy¢ podzespot tozyska igietkowego [81] do glowki pokrywy.

11) Wkreci¢ wkretke [12] do lekkiego oporu, nastepnie zluzowaé (odkrecié) o ok. Y4 obrotu).

12) Zabezpieczy¢ wkretke [12] przed wykrgceniem. Wiercié, gwintowac otwory pod wkrety dociskowe [24].

Wkreci¢ wkrety dociskowe.

13) Wkreci¢ smarowniczke [82].
14) Natozy¢ podktadke kotka [26].
15) Wiozy¢ wpust [41] do otworu tulei pokrywy [74].

16) Natozy¢ kotko reczne[08] i zabezpieczy¢ pier§cieniem osadczym [84].
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c) Demontaz i montaz zaworéw DN80 + 100
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11.
12.
13.
14.

Zdemontowa¢ glowice napedu recznego [GNR] — wykrecié sruby [76], wykreci¢ glowice z trzpienia.
Zamocowa¢ zawor (unieruchomic).

Zdemontowac podzespét sprzegla taczacego trzpien gorny [71] z trzpieniem dolnym [06]. Przy pomocy
wkretaka ptaskiego lub narzgdzia zakonczonego na ostro, podwazy¢ i przesunaé ku gorze pierscien
,»Sprezysty” zabezpieczajacy [47]. Po przesunigciu do gory tulejki sprzggla [46] i1 pierScienia [47]
mozna wyja¢ obydwie potowki tulei dzielonej sprzegta [45]. Po roztaczeniu sprzegta podnies¢ trzpien
gorny [71] do gory (lub catkowicie wyciggnac). Mozna teraz wyjac tulejke sprzegla i pierScien
sprezysty.

Wykreci¢ nakretki kadtuba [19], oraz nakretki pokrywy i dtawika [20].

Zdja¢ pokrywe [03].

Wyciagna¢ dtawik [07].

Wykreci¢ kohierz [30] z pokrywy wewnetrznej [37]

Wysunaé wpust kadtuba [41] oraz kolejne elementy pierScienia dzielonego [40] z kanatka kadtuba [01].
Wyciaggnaé pokrywe wewnetrzng [37] wraz ze szczeliwem 1 pier§cieniami. Zdja¢ pokrywe z trzpienia.
Przy pomocy specjalnego przyrzadu (konstrukcji FAP WAKMET) wyciagna¢ szczeliwo [11] wraz z
wktadkami [10].

Wyciagna¢ trzpien dolny [06] z kadtuba wraz z zamontowanym grzybem [04].

Zamocowac trzpien [06] w miekkich szczgkach imadta.

Odgia¢ podktadke zabezpieczajaca [17].

Wykreci¢ wkretke grzyba [16]. Zdja¢ z trzpienia [06] grzyb [04], grzybek odcigzajacy [14] oraz
potowki obejmy trzpienia [15].

< MONTAZ

. Polaczy¢ trzpien z grzybem — przytozy¢ grzybek [14] do koncowki trzpienia [06], polaczyc

potéwkami obejmy dzielonej [15], umiesci¢ catos¢ w otworze grzyba [04]. Na trzpien [06] i grzyb
[04] nalozy¢ podkiadke zabezpieczajaca [17]. Skreci¢c wkretka [16]. Zabezpieczy¢ przed
odkrgcaniem zaginajac podktadke [17] na frezowane czegsci grzyba 1 wkretki.

. Umiesci¢ zmontowany podzespoét trzpienia dolnego z grzybem w kadtubie [01].
3. Natlozy¢ pokrywe wewnetrzng [37] na trzpien dolny [06] 1 wlozy¢ do kadtuba.
. W przestrzeni pomigdzy kadlubem a pokrywa wewnetrzng [37] wlozy¢ uszczelke trapezowa [38] i

pierscien [39].

. Przesuna¢ pokrywe wewnetrzng w kierunku siedliska kadtuba tak aby mozna byto wlozy¢ elementy

pier§cienia dzielonego w wybraniu kadtuba. Podciagna¢ pokrywe wewnetrzng ku gorze. Wsungd

wpust kadtuba [41] w pionowy rowek kadluba oraz pomigdzy elementy pierscienia dzielonego [40].
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Nakreci¢ kotierz pokrywy wewnetrznej [30] w taki sposob sruby dwustronne [20] pokrywy a takze
dlawika znalazty si¢ w gtownych osiach kadtuba.

Wiozy¢ do pokrywy wewnetrznej [37] (naktadajgc na trzpien) szczeliwo [11] wraz z wktadkami [10]
(kolejnos¢ zgodnie z rysunkiem). Natozy¢ dtawik [07].

8. Dobi¢ lekko szczeliwo poprzez dtawik [07], przy pomocy specjalnej tulei.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

Natozy¢ na kadtub podzespot pokrywy [03]. Nakreci¢ nakretki [19].

Nakreci¢ dwie nakretki [20] na $ruby koinierza [30]. Dokrecanie nakretek spowoduje uzyskanie
wstepnego uszczelnienia pomiedzy kadtubem 1 pokrywa wewnetrzng. Cisnienie medium w czasie
pracy doszczelni pokrywe.

Natozy¢ podktadki [22] i nakreci¢ nakretki [20] na $ruby dlawika. Dokrecaé nakretki do uzyskania
szczelno$ci pomigdzy trzpieniem i pokrywa wewnetrzna.

Umiesci¢ tulejke sprzeggla [46] w osi trzpienia fazg ku gorze, nad nig umiesci¢ pier§cien sprezysty
[47] i przytrzymujac je jedna reka, druga przesunaé trzpien gorny [71] az do zetknigcia z trzpieniem
dolnym [06].

Unoszac do gory tulejke sprzegla [46] z pierScieniem [47], na odslonigte gldwki trzpieni natozy¢
obydwie potowki tulei dzielonej sprzegta [45], a nastepnie nasunaé na nie tulejke [46]. Whozy¢
(wcisng¢) pierscien [47] do rowka tulei dzielonej [45] zabezpieczajac sprzeglo.

Nanies$¢ cienkg warstwe srodka smarujacego wysokotemperaturowego na gwint trapezowy trzpienia
[71].

Na pokrywe [03] nalozy¢ gltowice napedu recznego [GNR] i nakreci¢ na gwint trapezowy trzpienia
gornego[71]. Wkreci¢ sruby imbusowe [76] wraz z podktadkami [84].



